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Abstract of DE1 9607255 

The method supplies delivery order data to a 
control (12) for providing corresponding control 
data for a filling plant (10) with a number of 
filling stations (20). Containers sized 
dependence on the delivery order data are 
moved via a conveyor (16) through the filling 
stations, for filling with the required paint 
quantity, before closure and transport to a 
delivery zone. 
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Prufungsantrag gem. S 44 PatG ist gestellt 
© Verfahren zur AbfGKI- und TransportJogistik 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und elne Vorrichtung 
zur Abfuil- und Transport togistik in einem Lager fur abfuilba* 
re Produkte. HIerbel warden Ueferdaten zu einem Ueferauf- 
trag einer Steuerung (12) zugefQhrt In der Steuerung (12) 
warden aus den Ueferdaten Steuerdaten fur eina AbfuHanla- 
ga (10) generiert. In der Abf&ilanlage (10) warden gemSB dan 
Ueferdaten Gebinde (26, 28, 30) in den passenden Uefergrd- 
Ben vorgehalten und auf einer Fordervorrichtung (18) pla- 
ziert, auf dar sia an Abfullstationen (20) der AbfuJIanlage (10) 
vorbei tranaportiert warden, wobei jade AbfOIlstatlon (20) fur 
das Abfulien jeweDs einea beatimmten Produkts vorgasehen 
ist 

Die F6rdarvorrichtung (16) wird durch die Ueferdaten derart 
angesteuert daB die Gebinde (28, 28, 30) vor der passenden 
— AbfO l te t aUon (20) anha lt an und d o rt g asta u art du rch die 
Ueferdaten mit der gewOnachten Menge einea Produkts 
gel flltt warden. Die Gebinde (28, 28, 30) warden verschlossen 
IO und zuaamman mit anderen Gebinden (28, 28, 30) dea 
1£> Ueferauftraga In einem Ueferbereich plaziert Durch die 
CS Erfindung entfaJIt der Aufwartd f Or die Lagerhattung und erne 
unkompiizierte ZuaammenateOung der Produkte fur einen 
© Ueferauftrag wird ermdgllcht. 
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Beschreibung Ablauf der Auslieferungsfahrt wieder entladen werden 

kdnnen. 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verf ahren und Ein derartiges Verf ahren und die entsprechende Vor- 
eine Vorrichtung zur Abfull- und Transportlogistik in richtung erubrigen somit den gesamten bisherigen Auf- 
einem Lager fur abfullbare Produkte. 5 wand an Lager und Transportlogistik, verringern die 

Eine Art dieser Produkte sind z. B. Farben, die in un- Lagerkosten und machen in den meisten Fallen eine 
terschiedlichen Qualitaten und Farbt5nen auf Vorrat Entsorgung zu alter und daher nicht mehr verkaufsfahi- 
gehalten werden. ger Produkte uberflflssig; da das AbfOUen in die Einzel- 

Ublicherweise werden diese Produkte in groBen Be- gebinde erst dann erfolgt, wenn diese Gebinde auch 
haltern hergesteDt und anschlieBend in Gebinde abge- io gieichveraufiert werden. 

rullt, die in bestimmten GroBenordnungen auf Vorrat Das erfmdungsgemaBe Verf ahren und die zugehdrige 
gehalten werden. Auf diese Weise erhalt man eine La- Vorrichtung kommen weiterhin mit einem relativ gerin- 
gerhaltung, bei der die Gebinde mit bestimmten Farb- gen Aufwand an Maschinen und Vorrichtungen aus. So 
qualitaten und Farbtdnen in unterschiedlichen GroBen- wird eine Steuerung bendtigt, die die gesamten Ablauf e, 
ordnungen an bestimmten Piatzen des Lagers angeord- 15 dh. das Erfassen der lief erdaten, die zeitlicheVerarbei- 
net sind Wenn nun ein Lieferauftrag eintrifft, der die tung der Lieferdaten der unterschiedlichen Auftrage 
Bestellung einiger unterschiedlicher Produkte in unter- und die Steuerung der Abfullanlage fibernimmt Eine 
schiedUchen GrdBenordnungen beinhaltet, ist es not- derartige Steuerung kann z. B. durch einen Mflcropro- 
wendig, diese eventuell weiter auseinander liegenden zessor oder durch einen Personalcomputer gegeben 
Piatze in dem Lager fur den einen Lieferauftrag anzu- 20 sein. Es ist weiterhin mdglich, unterschiedliche Steue- 
f ahren. Selbst wenn dieses Anf ahren automatisch ge- rungsauf gaben wie z. B. die Erfassung und zeitHche Be- 
schieht, so beinhaltet das Zusammenstellen einer Palette arbeitung der Lieferdaten einerseits und die Steuerung 
fur einen Lieferauftrag einen erheblichen Aufwand Ein der Abfullanlage andererseits auf unterschiedliche 
weiteres Problem bei diesem Verf ahren ist die Lager- Steuerungen zu ubertragen. Eine derartige aufgaben- 
haltung, die zum einen sehr viel Raum erfordert und 25 spezifische Zuordnung von Steuerungshardware auf un- 
zum anderen den Nachteil hat, daB Produkte, die eine terschiedliche Aufgabenbereiche entspricht dem durch- 
bestimmte Lebensdauer haben, nach einer gewissen schnittlichen Wissen des Fachmanns und wird daher 
Zeit entweder verkauft sein oder entsorgt werden mus- nicht weiter ausgefQhrt 

serL Wesentlich ist, daB eine Transport- bzw. Fdrdervor- 

Es ist Ziel der Erfindung, ein Verf ahren und eine Vor- 30 richtung vorgesehen ist, die an einer Vielzahl von Ab- 
richtung zu schaffen, bei denen der Aufwand fur die ffillstationen vorbeifuhrt, wobei jede Abfullstation mit 
Lagerhaltung entfailt und die eine unkompKzierte Zu- einem Behalter fur ein Produkt verbunden ist und dieses 
sammenstellung der Produkte fur einen lieferauftrag Produkt in das auf der Fordervorrichtung vor der Ab- 
ermdglichen. Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren fullstation stehende Leergebinde uberfuhrt. Die Steue- 
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung des Anspruchs 8 35 rung der Abfullstation erfolgt dabei durch die Lieferda- 
gelost Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind ten des Lieferauftrags. 

Gegenstand der entsprechenden Unteranspruche. Diese Steuerung kann auf unterschiedliche Weise 

ErfindungsgemaB werden die Produkte nun nicht realisiert werden. Der Obersichtlichkeit halber werden 
mehr im Gebinde abgefullt und in einem Lager unterge- nur zwei Alternativen nachfolgend detaillierter be- 
bracht, sondern ein hergestelltes Produkt verbleibt in 40 schrieben. 

einem groBen Behalter, der z. B. wahrend der Herstel- In einem ersten Verfahren bzw. einer ersten Vorrich- 
lung verwendet werden kann. ErfindungsgemaB erfolgt tung werden die Leergebinde entweder manuell oder 
das Abfullen der Produkte in die Gebinde auftragspezi- automatisch auf eine Fordervorrichtung ubertragen. 
fisch, dh. die lieferdaten zu einem Lieferauftrag wer- Wahrend dieser Obertragung oder danach werden die 
den erfaBt und durch diese Daten wird eine AbfQllanla- 45 Leergebinde durch einen mit der Steuerung verbun- 
ge derart gesteuert, daB die in dem Auftrag erforderli- denen Drucker mit einer zumindest maschinenlesbaren 
chen Gebinde bereitgestellt werden und diese Gebinde Kennung versehen. Die Leergebinde werden dann von 
an AbfQllstationen der Abfullanlage vorbei transpor- der Fdrdervorrichtung an den Abfullstationen vorbei- 
tiert werden. Jede Abfullstation folk jeweils ein Produkt bewegt In jeder Abfullstation ist eine Leseeinrichtung 
aus einem Produktbehalter in ein auf der Fdrdervorrich- 50 fur die Kennung vorgesehen und jede Abfullstation ist 
tung stehendes Gebinde. Die Leergebinde halten — ge- mit einer Steuerung versehen, die die Fdrdervorrich- 
steuert durch die Lieferdaten — vor den richtigen Ab- tung anhalt, wenn aus den von der Gebindekennung 
fullstationen an und werden dort — ebenf alls gesteuert eingelesenen Daten erkennbar ist, daB ein Leergebinde 
durch (He lieferdaten - befQDt Die Gebinde kdnnen durch die jeweffige Abfullstation abgefullt werden muB. 
am Ende der Fdrdervorrichtung entweder automatisch 55 Da in den lieferdaten die liefermenge angegeben ist, 
oder manuell mit einem Deckel versehen und auf eine wird eine Pumpe oder eine andere Produktforderein- 
Lief erpalette gestapelt werden. Der Vorteil dieses Ver- richtung der Abfullstation nun derart betrieben, daB die 

fahrcns und d e r mit ihr zusammcnhang c ndcn V^ieh- richtig c M c nge des Produktcs in das Leergebinde ein - 

tung besteht darin, daB der gesamte Aufwand fur die gefulh wird Die Steuerung bzw. Regelung und Ober- 
Ugerhaltung der gefflllten Gebinde entfailt, da die Ge- so prflfung der richtigen Menge kann in bekannter Weise 
binde nun kurz vor dem Liefertag oder am Liefertag volumetrisch oder massegesteuert erf olgen. 
abgefullt und auf einer Palette abgestapelt werden. Von besonderem Vorteil ist es, wenn die Leergebinde 
Durch dieses Verfahren ist es weiterhin mdglich, die in einem defmierten Abstand auf der Fdrdervorrichtung 
Abarbeitung der einzelnen Lieferauftrage so zu koordi- angeordnet werden, welcher Abstand dem Abstand der 
nieren, daB eine dem Tourenplan eines Auslief erers ent- es AbfQllstationen an dem Fdrderband entspricht Auf die- 
sprechende Abfullung gewahrleistet wird We Paletten se Weise ist es moglich, daB mehrere Gebinde gleichzei- 

kd n ne n daher z, B, nacheinander in das Lieferfahrzeug tig gefullt werden konnen. Die Steuerung kaTin in <n*- 

eingeschoben werden, wodurch sie im zeitlich richtigen sem Sinne sogar eine Logik aufweisen, die die Abfolge 
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der Produkte an den unterschiedlichen AbfQllstationen befindet Die Fdrdervorrichtung transportiert jedes 
gespeichert hat und die Leergebinde in einer derartigen Leergebinde genauso weit bis es unter der gewfinsch- 
Abfolge an die Fdrdervorrichtung ausgibt daB immer ten AbfQDstation steht Dann wird die AbfQUstation fiber 
mdglichst vieie Gebinde gleichzeitig gefQllt werden ein Steuersignal der Steuerung dazu aktrviert eine be- 
kdnnen. Hierdurch kann der gesamte AbfQDvorgang so 5 stimmte Menge des Produktes in das Gebinde abzuful- 
kurz wie mdgiich gehahen werden. In diesera Fall muB ten. Hierzu wird in der Regel eine Pumpe in Betrieb 
die Steuerung uber einen Speicher verfQgen, in dem die gesetzt Die Pumpe ist Qblicherweise mh einer volume- 
Abfolge der Produkte an der Fdrdervorrichtung in den trischen MeBeinrichtung verbunden oder in dem AbfuB- 
einzelnen AbfQllstationen gespeichert ist bereich der AbfQUstation ist eine Wageeinrichtung an- 

Es ist besonders vorteilhaft, wenn die Kennung auf 10 geordnet so daB die OberprQfung der einzufOllenden 
dem Gebinde nicht nur maschinerdesbar, sondern auch Menge fiber die abgefQllte Masse des Produktes erf olgt 
in Normalschrift wiedergegeben ist, so daB sofort er- Beide Verfahren sind im Stand der Technik hinl&nglich 
stchtHch ist, urn welches Produkt es sich handelt bekannt Die Pumpen kdnnen elektrisch oder hydrau- 

Die Lief erdaten mflssen zumindest die Menge und die lisch betatigbar sein. Im Falle hydraulisch betatigter 
Art des zu liefernden Produktes enthahen. Sie kdnnen 15 Pumpen kann ein Hydraulikaggregat fQr die Pumpen 
weiterhin ein Lief erdatum und die lief eradresse enthal- mehrerer AbfQllstationen verwendet werden. 
ten. Weiterhin kdnnen die Chargennummer, Auftrags- Wenn das Gebinde mit der gewfinschten Menge ge- 
numxner und weitere Produktinf ormationen in der Ken- ffiflt worden ist erhalt die Steuerung ein Signal von der 
nung enthahen seia AbfQUstation, daB der AbfQDvorgang beendet ist und 

Obwohl die automatische Etikettierung bzw. Kenn- 20 die Steuerung kann die Fdrdervorrichtung weiter betfi- 
zeichnung der Leergebinde durch die erfindungsgernt- tigen. Am Ende der Fdrdervorrichtung ist entweder eine 
Be Vorrichtung sehr vorteilhaft ist ist es prinzipiell auch automatische Vorrich tung angeordnet die die gefull ten 
mdgiich, die Gebinde vorher oder nachher manuell mit Gebinde verschlieBt und auf eine Palette abstelk, oder 
einem Aufkleber zu versehen. das Abstellen der gefQUten Gebinde auf eine Palette 

In einer weheren AusfQhrungsform der Erfindung ist 25 wird manuell durchgefQhrt Wfihrend diese zweite Aus- 
es daher nicht notwendig, die Gebinde mit einer Ken- fQhrungsfonn der Erfindung weniger Hardwareauf- 
nung zu versehen. Bei dieser Vorrichtung sind alle Ab- wand erfordert da in dies em Falle nicht fur jede Abfall- 
fullstationen direkt mit der Steuerung der AbfQflanlage station eine eigene Lesevorrichtung fur die Kennung 
verbunden. des Gebindes erf orderlich ist ist hier dennoch ein er- 

Die Leergebinde werden manuell oder durch eine au- 30 hdhter Steuerungs* und Verdrahtungsaufwand erfor- 
tomatische Abstapeleinrichtung in einer festgelegten derlich, da jede AbfQUstation mh einer zentralen Steue- 
Reihenfolge auf der Fdrdervorrichtung, z.B. einem For- rung fQr die Abffillanlage verbunden sein muB. Die 
derband, angeordnet Bei einem manuellen Aufsetzen Steuerungen in den AbfQllstationen kdnnen selbst so- 
der Leergebinde auf die Fdrdervorrichtung kann durch weit intelligent ausgebildet sein, daB sie von der zentra- 
eine Signaleinrichtung angezeigt werden, welches Leer- 35 len Steuerung nur noch Inf ormationen daruber erhalten, 
gebinde auf die Fdrdervorrichtung aufzustellen ist In wann der Abfullvorgang zu beginnen hat und wie groB 
der Regel ist am Beginn der Fdrdervorrichtung ein La- die einzufuHende Menge ist FQr die Verbindung der 
ger fQr unterschiediiche Leergebinde, d h. Leergebinde einzelnen Komponenten der AbfQllanlage kdnnen her- 
mit unterschiedlichen Durchmessern und/oder unter- kdmmliche Datenleituugen verwendet werden. Beson- 
schiedlicher Hdhe vorhanden. Bei manuellem Aufstellen 40 ders vorteilhaft ist die Verwendung eines seriellen Da- 
der Gebinde auf die Fdrdervorrichtung wird die Forder- tenbusses, bei dem alle Komponenten unter einem fest- 
vorrichtung vorzugsweise angehalten, wenn ein neues gelegten Protokoll arbeiten. Ein derartiges System ist 
Gebinde aufzustellen ist Der Auf stellort ist in diesem handelsfiblich, sehr zuverlassig und erleichtert den Aus- 
Fall genau z, B. durch eine Schablone gekennzeichnet tausch einzelner Komponenten, ohne den Gesamtbe* 
so daB ein pr&zises Aufstellen der Gebinde moglich ist 45 trieb zu beeinfhissen. 

Vor den AbfQllstationen ist zumindest eine Lichtschran- Falls eine auf einem Leergebinde aufgebrachte Ken- 
ke vorgesehen, die erfaBt, ob sich ein Leergebinde auf nung dafQr verwendet wird, den AbfQUvorgang zu steu- 
der Fdrdervorrichtung befindet Die Lichtschranke ern, werden die Gebinde vorzugsweise in einer definier- 
kann z. B. zur OberprQfung der durch die Steuerung ten rotativen Stellung auf der Fdrdervorrichtung ange- 
errechneten Standorte der Leergebinde auf der Forder- 50 ordnet oder eine Vorrichtung zum Aufbringen der Ken- 
vorrichtung verwendet werden. Durch entsprechende nung ist nach der Vorrichtung angeordnet die die Leer- 
Anordnung mehrerer Lichtschranken hintereinander gebinde auf die Fdrdervorrichtung QberfQhrt Auch auf 
und fibereinander kdnnen ebenfalls der Durchmesser diese Weise ist gewahrleistet daB die Kennungen in 
und die Hdhe der Leergebinde bestimmt werden. Hier- eine defmierte Richtung weisen. Vorzugsweise ist der 
durch kdnnen nicht nur der Standort sondern audi die 55 Bereich der Fdrdervorrichtung gegen unbefugten Zu- 
GrdBe der Leergebinde auf der Fdrdervorrichtung tritt gesidiert so daB der Abfullvorgang nicht manipu- 

uberprfift w e rd e n . Au s d en vo n der Lichtschranke erhal= liert werden kann. Zu diesem Zwecke kormen auch an 

tenen Inf ormationen kann dann in einer Pruflogik ent- den Seiten parallel zur Fdrdervorrichtung Lichtschran- 
weder ein Korrekturwert betreffend die Position des ken angeordnet werden, die anzeigen, wenn ein Gegen- 
Leergebindes auf der Fordervorrichtung abgeleket 60 stand oder erne Person m den Fdrderbereich hineinragt 
werden und/oder ein Fehlersignal, z. B. wenn das Gebin- oder ein Gebinde z. B. aus dem Fdrderbereich heraus- 
de die falsche GrdBe hat Auf grand dieses Signals kann falit Zusammen mh einer gewfinschten Anzahl und An- 
der Fehler dann manuell oder automatisch behoben ordnung von Lichtschranken, die quer zur Fdrderrich- 
werde, z. R durch Zurfickfahren der Fdrdervorrichtung tung gerichtet ist laBt sich eine komplett gesteuerte 
und Austausch des falschen Leergebindes. Anhand der 65 vollautomatische AbfuDung der Gebinde erzielen. 
Paten von den Lichtschranken und/oder der Fdrderbe- In jedem Fall werden rucheinander die unterschiedli- 
wegung der Fdrdervorrichtung kann die Steuerung ex- chen Gebinde mit unterschiedlichen Produkten gefullt 
akt berechnen, an welcher Stelle sich das Leergebinde die in einem Lieferauftrag spezifiziert werden, so daB 
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em Lieferauftrag nach dem anderen abgearbeitet wer- Drucker 18 nachgeordnet, der vorzugsweise als Tinten- 
den kann. Durch eine in der zentralen Steuerung vorge- strahldrucker ausgebfldet ist Die Leergebinde 26 bis 30 
sehene intelligente Schaltung wird eine Anordnung der sind bereits mit leeren Etiketten versehen, die beim Vor- 
Abarbeitung der einzelnen Lief erauftrage derart durch- beifahren an dem Drucker 18 mit einer Kennung verse- 
geffihrt, daB die Anordnung der Paletten mit den abge- 5 ben werden. Hierfur kann im Bereich vor dem Drucker 
ffillten Gebinden fur die einzelnen lief erauftrage dem 18 eine (nicht dargestellte) Rotationseinricbtung vorge- 
zeitlichen Veriauf einer Ausfief erungstour entspricht sehen sein, durch die das Leergebinde vor dem Druck- 
Auf diese Weise wird das Entladen der Produkte auch kopf des Druckers 18 rotiert wird, so daB fiber den 
ffir den Fahrer bzw. die Kunden erleichtert Umfang ein einwandfreier Druck erzielt wird. Es ist 

Die Erfindung eignet sich ffir alle abffillbaren Produk- 10 auch mSglich, daB die Leergebinde 26 bis 30 die Gebin- 
te wie z. B. Fluide, Suspensionen, Emulsionen, Flussig- deselektionseinrichtung 14 ohne ein Etikett veriassen 
keiten und Schfittgut Die Anlage ist vorzugsweise kon- und daB das Etikett fur das Gebinde in dem Drucker 18 
zipiert zum AbfQlien von Gebinden in der GrdBenord- in ublicher Weise gedruckt und anschlie&end durch eine 
nung von 1 00 ml bis 50 j, je nach Bedarf. Als Vorrichtun- nicht dargestellte Aufbringeinrichtung auf den Umfang 
gen kdnnen alle gangigen Fdrdervorrichtungen wie z. B. 15 des Gebindes bzw. einenneben dem Gebinde liegenden 
Fdrderbander, Forderwalzen, hangende Forderbzw. Gebindedeckel auf gedruckt wird. Die Gebindeselek- 
Transporteinrichtungen und einzeln betatigte Forder- tionseinrichtung kann daher vorzugsweise neben den 
plattformen verwendet werden. Die Fordervorrichtung Leergebinden auch die Gebindedeckel auf der Forder- 
ist vorzugsweise hydraulisch oder elektrisch angetrie- vorrichtungpositionieren. 

ben, wobei der Antrieb durch die Steuerung derart steu- 20 Dem Drucker 18 ist in Forderrichtung eine Licht- 
erbar ist, daB entweder die gesamte Fordervorrichtung schranke 34 nachgeordnet, die dazu dient, die Lage ei- 
betatigt wird oder einzelne Farderplattformen betatigt nes Gebindes auf dem Fdrderband zu erfassen. Diese 
werden. Lichtschranke 34 ist optional und dient zur Oberpru- 

Die Erfindung wird nachfolgend beispielsweise an- fung der errechnete Standorte der Leergebinde, ist also 
hand der schematischen Zeichnung beschrieben. In die- 25 nicht unbedingt notwendig. Im Grunde genommen ist es 
serzeigen: ausreichend, wenn der Greifer 32 der Gebindeselek- 

Fig. 1 eine AbfuBanlage, bei der der Abfullvorgang tionseinrichtung 14 ein Gebinde immer exakt an einem 
fiber die auf einem Gebinde aufgebrachte Kennung ge- definierten Punkt auf das Fdrderband 16 aufstellt 
steuert wird, Der lichtschranke 34 folgen nun funf Abfullstationen 

und 30 20, wobei jede AbfuDstation 20 fur ein eigenes Produkt 

Fig. 2 eine AbfuDanlage, bei der die Steuerung des vorgesehen ist Die AbfQUstationen 20 sind mit verklei- 
Abffillvorganges fiber eine zentrale Steuerung erfolgt next und schematised angeordneten BehaUtern ffir das 

Fig. 1 zeigt eine AbfuDanlage 10, deren Herzstuck jeweilige Produkt verbunden. Diese Behalter kdnnen 
eine zentrale Steuerung 12 ist, die fiber eine Datenlei- diejenigen Behalter sein, in denen das Produkt herge- 
tung 14 mit einer Einrichtung zur Eingabe von Lieferda- 35 stellt wird Es ist nicht unbedingt ndtig, daB die Behalter 
ten verbunden ist oder mit einer Anlage, fiber die Be- 22 in raumlich engem Zusammenhang mit der AbfflUsta- 
stellungen abgewickelt werden und die somit die geeig- tion 20 stehen. Sie kdnnen auch fiber Leitungen mit 
neten Eingabegerate fur das Erstellen von Lieferdaten- dieser verbunden sein. Die AbffiUstation 20 besteht in 
satzen aufweist Ober diese Datenleitung 14 erhalt die der Regel aus einer elektrischen oder hydraulischen 
zentrale Steuerung 12 Lieferdaten, die z. B. einen Liefer- 40 Pumpe, einer eigenen Pumpensteuerung und einer Vo- 
zehpunkt, eine Anzahl von Produkten und die Menge himenmeBeinrichtung oder Wageeinrichtung, urn die 
der Produkte enthalt Falls ein Lief erdatum angegeben abgefullte Menge zu erfassen. 
ist, initiiert die zentrale Steuerung 12 entweder kurz vor In dem Drucker 18 wurde jedes Leergebinde oder 
dem Lief ertag oder an dem Lief ertag einen Abfullzy- dessen Deckel mit einer Kennung versehen, die auf dem 
klus, innerhalb dessen alle Produkte aus dem Lieferauf- 45 Fdrderband 16 den Leseeinrichtungen 24 der Abfullsta- 
trag hintereinander abgeffiUt und auf einer Palette posi- tionen 20 zugewandt ist Sobald eine Leseeinrichtung 24 
tioniert werden. Zu dies em Zweck ist die zentrale Steue- erkennt, daB in das Gebinde das Produkt der jeweiligen 
rung 12 mit einer Gebmdeselektionseinrichtung 14, ei- AbffiUstation einzuffillen ist, gibt die entsprechende Ab- 
ner Fdrdervorrichtung 16, einem Drucker 18 und meh- ffiDstation 20 fiber die Datenleitungen 26 ein Signal an 
reren Abfullstationen 20 verbunden, die jeweOs mit ei- 50 die Steuerung weiter, welche veranlaBt, daB das Fdrder- 
nem Produktbehalter 22 verbunden sind und die jeweils band 16 gestoppt wird. Es ist nicht unbedingt ndtig, daB 
eine eigene Leseeinrichtung 24 aufweisen. das Signal fiber die Steuerung 12 lauft Es ist genauso 

Der AbffiDzyklus wird wie folgt durchgeffihrt: Aus gut mdglich, daB jede AbffiUstation 20 mh der Fdrder- 
den Lieferdaten erkennt die zentrale Steuerung, welche vorrichtung 16 verbunden ist Dies ist insbesondere 
Leergebinde ffir den Abfullvorgang notwendig sind. Die 55 dann sinnvoll, wenn jede der Komponenten wie AbfuU- 
Gebindeselektionseinrichtung 14 verffigt fiber einen station, Gebmdeselektionseinrichtung und Fordervor- 
Vorrat an unterschiedlichen Gebinden 26, 28, 30, die richtung fiber eine eigene kleine Steuerung verffigen, 

e ntw e der ein e n unterschiedlichen Diirchmesser u nd / di e miteinander v e rn et zt sind , z. B . fiber ein e n s erieUen 

oder eine unterschiedHche Hohe aufweisen. Die Gebin- Datenbus. 

deselektionseinrichtung 14 verffigt weherhin fiber einen go Die Leseeinrichtung 24 liest fiber die Kennung auf 
schwenkbaren Greifer 32, durch den jeweils ein Gebin- dem Gebinde die AbffiUmenge ein, und die Steuerung 
de 26, 28, 30 von der Gebindeselektionseinrichtung 14 der AbfuDstation 20 veranlaBt die zugehorigen Pumpe, 
auf das Fdrderband 16 fiberffihrt wird. Die Gebinde den Abfullvorgang zu beginnen. Der Abfullvorgang 
werden vorzugsweise von dem Greifer 32 in einem Ab- wird gestoppt, nachdem die zugehorige MeBeinrichtung 
stand d auf das Fdrderband aufgestellt, der dem gegen- es das Abfullen der gewfinschten Menge festgestellt hat 
seitigen konstanten Abstand d der Abfullstationen 20 Danach wird entweder mittelbar fiber die Steuerung 12 
untereinander entspricht In Forderrichtung des Fdrder- oder direkt ein Signal an die Fordervorrichtung 16 ab- 
bandes 16 ist der Gebindeselektionseinrichtung ein gegeben, daB der AbffiUvorgang beendet ist und die 
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Fdrderung fortgesetzt werden kann. 

Durch die Tatsache, daB die Gebinde 26 bis 30 auf 
dem Fdrderband 16 in dem gleichen Abstand angeord- 
net sind wie die AbffiUstationen 20 an dem Fdrderband 
16, ist es mdglich, daB mehrere Gebinde gieichzeitig 5 
geffiUt werden. Diese Tatsache kann in einem Steuerai- 
gorithmus in der Steuenmg 12 dahingehend genutzt 
werden, daB die Ausgabe der Leergebinde auf das Fdr- 
derband in einer derartigen Anordnung erfolgt, daB 
beimAbfflllvorgangmdglichstviel Gebinde gieichzeitig 10 
geffilk werden kdnnen. 

Am Ende des F6rderbandes 16 kann eine nicht darge- 
steUte, an sich bekannte Vorrichtung zum VerschlieBen 
der Gebinde vorgesehen sein. Diese kann mittels her- 
kdnunlicher Lichtschrankensteuerung gesteuert wer- 15 
den Oder auch fiber die zentrale Steuenmg 12. Weiter- 
hin kann eine Vorrichtung vorgesehen sein, um die ge- 
fullten und verschlossenen Gebinde von dem Fdrder- 
band 16 auf eine Palette zu flberffihren. Dieser Vorgang 
kann jedoch auch manueU ausgeffihrt werden. Der Vor- 20 
teil der in Fig. 1 dargestellten Ausffihnmgsform liegt 
darin, daB durch die zentrale Steuenmg lediglich die 
Tatigkeit der Gebindeselektionseinrichtung 14 und des 
Druckers 18 gesteuert werden muflL Die Tatigkeit der 
AbfQUstationen 20 kann ohne eine weitere Beteiligung 25 
der zentralen Steuenmg 12 durchgeffihrt werden, wo- 
durch diese Anlage relativ unempfindiich ist Anderer- 
seits ist fur jede der AbffiUstationen 20 eine eigene Lese- 
einrichtung 24 far die Kennung des Gebindes erforder- 
lich. 30 

Fig. 2 zeigt eine weitere Ausffihnmgsform der Erffc- 
dung, bei der auch die Tatigkeit der AbffiUstationen 
fiber eine zentrale Steuenmg gesteuert wird. In dieser 
Figur sind zu Fig. 1 identische oder funkdonsgleiche 
Telle mit den identischen Bezugszeichen bezeichnet 35 
Fig. 2 zeigt eine AbfOllanlage 40, die weitgehend iden- 
tisch zur AbffiUanlage 10 aus Fig. 1 aufgebaut ist Im 
Unterschied zur AbffiUanlage aus Fig. 1 enthalten die 
AbfQUstationen 42 kerne eigene Leseeinrichtung, son- 
dern sind direkt fiber Datenleitungen 44 mit der Steue- 40 
rang 12 verbunden. 

Bei dieser AbffiUanlage werden die Leergebinde 26 
bis 30 durch den Greifer 32 der Gebindeselektionsein- 
richtung 14 auf das Fdrderband aufgesteUt, wobei sich 
die Steuenmg die Position der jeweiUgen Gebinde 4s 
merkt Durch den Drucker 18 kdnnen die Gebinde mit 
einer Kennung versehen werden, die jedoch nicht unbe- 
dingt maschinenlesbar sein muB. Die Lichtschranke 34 
kann vorgesehen werden, um die in der Steuenmg 12 
gespeicherten Positionen der Gebinde 26 bis 30 auf der 50 
Fdrdervonichtung 16 zu fiberprfifen und somit eine 
Rfickmeldung zu ermdgUchen, ob die gespeicherten Po- 
sitionen exakt sind. Die Steuenmg 12 bewegt nun die 
Gebinde an vorausberechnete SteUen, an denen jeweils 
eine Abffilistation 42 angeordnet ist Sobaki ein Gebin- 55 
de die gewfinschte SteUe erreicht hat stoppt die Steue- 
nmg 12 das Fdrderband 16 und betatjgt-dieJ>ump^der 



Abffilistation 42 zum AbfuUen des Gebindes mit der 
gewfinschten Menge. AnschHeBend nach der Beendi- 
gung des AbffiUvorgangs, die durch ein Rficksignal der eo 
AbffiUstation 42 zur Steuenmg 12 gekennzeichnet sein 
kann, veranlaBt die Steuenmg 12 das Fdrderband zum 
weheren Transport, bis schHeBlich aUe Gebinde auf dem 
Fdrderband 16 abgefullt sind Am Ende des Fdrderban- 
des kdnnen die Gebinde — wie vorstehend berehs be- 65 

schrieben — verschlossen und entnommen werden. 

Diese AbffiUanlage kommt mit wemger Hardware- 
komponenten aus, ist jedoch in aU ihren Funktionsab- 



l&uf en voUkommen von der Steuenmg 12 abhangig. Um 
die Sicherheit einer derartigen Anlage als auch einer 
Anlage gemiB Fig. 1 zu erhdhen, ist es sinnvoU, wenn 
fur die Steuenmg 12 zwei oder drei redundant arbeiten- 
de Rechner verwendet werden, so daB bei AusfaU eines 
Rechners die Arbeit der Anlage nicht unterbrochen 
wird. Derartige redundante Systeme sind im Stand der 
Technik geliufig, so daB auf eine detaOlierte Abhand- 
lung dieser Systeme hier verzichtet wird. 

Beide vorstehend genannten Abffillanlagen haben 
den VorteU, daB die AbffiUung auftragsgebunden er- 
folgt, dh.es werden nur Gebinde abgeffiUt, die nachfol- 
gend gleich abtransportiert werden. Somit entfaUt der 
Aufwand ffir eine Lager hahung an geffiUten Gebinden. 
Weitergehend wird es vennieden, daB beschrfinkt halt- 
bare Produkte in den abgef fiUten Gebinden mit der Zeit 
unbrauchbar werden und entsorgt werden mfissen. 

Patentansprfiche 

1. Verfahren zur AbfQU- und Transportlogistik in 
einem Lager fQr abffiUbare Produkte, 

bei welchem Lieferdaten zu einem Iieferauftrag 
einer Steuenmg (12) zugeffihrt werden, 
in der Steuenmg (12) werden aus den Lieferdaten 
Steuerdaten ffir eine AbffiUanlage (10) generiert, 
in der AbffiUanlage (10) werden gem&B den liefer- 
daten Gebinde (26, 28, 30) in den passenden Liefer- 
grdBen vorgehalten und auf einer Fdrdervorrich- 
tung (16) plaziert, auf der sie an AbffiUstationen (20) 
der AbffiUanlage (10) vorbei transportiert werden, 
wobei jede AbffiUstation (20) ffir das AbffiUen je- 
weils eines bestimmten Produkts vorgesehen ist; 
die Fdrdervonichtung (16) wird durch die lieferda- 
ten der art angesteuert, dafi die Gebinde (26, 28, 30) 
vor der passenden AbffiUstation (20) anhahen und 
dort gesteuert durch die lieferdaten mit der ge- 
wfinschten Menge eines Produkts geffiUt werden; 
die Gebinde (26, 28, 30) werden verschlossen und 
zusammen mit anderen Gebmden (26, 28, 30) des 
lieferauftrags in einem Lieferbereich plaziert 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Gebinde (26, 28, 30) eines Liefer- 
auftrags raumHch mit den Gebinden (26, 28, 30) aus 
anderen Lieferauftrigen derart in dem Lieferbe- 
reich angeordnet werden, daB deren r&umliche An- 
ordnung in etwa dem Tourenplan eines AusHefe- 
rers entspricht 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Gebinde (26, 28, 30) mit einer 
Kennung versehen werden, die Inf onnationen fiber 
die lieferdaten enthalt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AbffiUstationen (20) durch die 
Kennung gesteuert werden. 

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspru- 
she, dadurch gekennzeichnet, daB die Abfullstatio- 



nen (20) von der Steuenmg (12) der AbffiUanlage 
(10) gesteuert werden. 

6. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprfi- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Gebinde (26, 
28, 30) in einem definierten Abstand (d) auf der 
Fdrdervorrichtung (16) plaziert werden, welcher 
Abstand (d) dem gegenseitigen Abstand der AbffiU- 
stationen (20) an der Fdrdervorrichtung (16) ent- 
spricht 

7. Verfahren nach Anspruch 5 dadurch gekenn- 
zekhnet daB die Gebinde (26, 28, 30) in einer defi- 
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nierten rotativen Stellung auf der Fordervorrich- 
tung (16) plaziert werden. 

& Vorrichtung zum AbfuDen einer Vielzahl von un- 
terschiedlichen abfullbaren Produkten, gekenn- 
zeichnet durch 5 
mindestens eine Steuerung (12), 
wenigstens eine Eingabestation for in Zusammen- 
hang mit emem Lief erauftrag angef allene Lief erda- 
ten, 

einer Gebindeselektionseinrichtung (14), die ent- io 
weder entsprechend den Lief erdaten Gebinde (26, 
28, 30) auf eine Fdrdervorrichtung (16) fiberfuhrt 
oder anzeigt, welcfae Gebinde (26, 28, 30) auf die 
Fdrdervorrichtung (16) zu uberfuhren sind, 
wenigstens einer Einrichtung zum Berechnen (12) 15 
und/oder Erfassen (34) von Gebinden (26, 28, 30) 
auf der F6rdervorrichtung (16), und 
jewefls mindestens einer an der Fdrdervorrichtung 
(16) angeordneten AbfQllstation (20) ffir jedes Pro- 
duct welche AbfQllstation (20) ttber die Lief erdaten 20 
steuerbar ist, wobei die zentrale Steuerung (12) 
oder Steuerungen der Abfullstationen (20) und der 
Fdrdervorrichtung (16) das Zusammenwirken von 
Abfullstationen (20) und Fdrdervorrichtung (16) 
steuern. 25 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB vor den Abfullstationen (20) eine 
Identifikationseinrichtung, z.R ein Drucker (18), 
vorgesehen ist; durch den die Gebinde (26, 28, 30) 
mh einer Kennung versehen werden, die Iieferda- 30 
tenenthalt 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die AbffiUstationen (20) eine Steue- 
rung aufweisen, die mh einer Leseeinrichtung ver- 
sehen ist, urn aus der auf dem Gebinde (26, 28,30) 35 
angebrachten Kennung die Steuerdaten fur die Ab- 
fQllstation (20) zu ennitteto. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet daB jede AbfQllstation (42) fiber eine Steu- 
er- und/oder Datenleitung (44) mh der Steuerung 40 
(12)verbundenist 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichnet daB die Gebindeselek- 
tionseinrichtung (14) aus einer durch die Steuerung 
(12) gesteuerten Abstapeleinrichtung (32) gebOdet 45 
ist, die die Gebinde (26, 28, 30) aus einem Gebinde- 
vorrat auf die Fdrdervorrichtung (16) uberfuhrt 

13. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Abfullstationen 
(20) gleichmfiBig beabstandet an der Fdrdervor- 50 
richtung (16) angeordnet sind, und daB die Gebin- 
deselektionseinrichtung (14) derart gesteuert ist, 
daB die Gebinde (26, 28, 30) in denselben Abstan- 
den auf die Fdrdervorrichtung (16) gestellt werden. 

14. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 13, 55 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Fdr- 
dervorrichtung (16) mindestens eine Detektionsein- 

ng ^^(34)^fur^ebinde<3%^-30)^eor^netist 

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Detektionseinrichtung (34) 60 
wenigstens erne Licht/Laserschranke umfaBt 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Detektionseinrichtung zwei 
in einem vorgegebenen Abstand in Fdrderrichtung 
hintereinander angeordnete Licht/Laserschranken 65 
zur Erfassung des Gebindedurchmessers umfaBt 

17. Vorrich tung nach Anspruch 15 oder 16. dadurch 



nigstens zwei ubereinander angeordnete Licht/La- 
serschranken zur Ermittlung der Gebindehdhe um- 
faBt 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Gebindeselek- 
tionseinrichtung (14) eine Anzeige und/oder Signal- 
einrichtung aufweist, die in raumlichem Zusam- 
menhang mit dem Leergebindevorrat angeordnet 
ist 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprQche 8 bis 18, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Steuerung (12) 
eine Zehsteuerung vorgesehen ist, die lief erdaten 
in zeitlichem Zusammenhang mit einem Lief erter- 

1 an eine AbfQllanlage (10) Qbermitteh. 
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